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An air gap hood (10) for a gap-tube motor has a 
gap tube (12), the interior (38) of which serves as 
a rotor space for accommodating a rotor of the 
gap-tube motor. Provided at a rear end (14) of 
the gap tube (12) is a base (15) which closes off 
this end and has a tubular portion (1 8) of smaller 
diameter than the gap tube (12), the said tubular 
portion serving to accommodate a rear bearing of 
the rotor. To simplify manufacture, particularly on 
an industrial scale, the gap tube (12), the base 
(15) and its tubular portion (18) are designed as 
an integral deep-drawn part and an annular 
flange (32) is formed integrally on a front end (30) 
of the gap tube (12). 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Spalttopf fur einen Spaltrohrmotor sowie Verfahren zum Herstellen eines Spalttopfes 

@ Ein Spalttopf (10) fur einen Spaltrohrmotor weist ein 
Spaltrohr (12) auf, dessen tnnenraum (38) als Rotorraum zur 
Aufnahme eines Rotors des Spaltrohrmotors dient. An 
einem hinteren Ende (14) des Spaltrohrs (12) ist ein dieses 
Ende abschlieSender Boden (15) vorgesehen, der einen 
gegenuber dem Spaltrohr (12) durchmessergeringeren 
Rohrabschnitt (18) aufweist, der zur Aufnahme eines hinte- 
ren Lagers des Rotors dient, Zur einfacheren Herstellung, 
insbesondere in GroSserie, ist vorgesehen, das Spaltrohr 
(12), den Boden (15) und dessen Rohrabschnitt (18) als 
einstuckiges Tiefziehteil auszubilden, und an einem vorderen 
Ende (30) des Spaltrohres (12), einstiickig mit diesem, einen 
Ringflansch (32) auszuformen (Fig. 1). 
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Die Erfindung betrifft einen Spalttopf fur einen Spal- 
trohrmotor, mit einem Spaltrohr, dessen Innenraum als 
Rotorraum zur Aufnahme eines Rotors eines Spaltrohr- 
motors dient, mit einem an einem hinteren Ende des 
Spaltrohres angeordneten, dieses Ende abschlieBenden 
Boden, der einen gegenuber dem Spaltrohrdurchmesser 
geringeren Rohrabschnitt aufweist, der zur Aufnahme 
eines hinteren Lagers des Rotors dient. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Spalttopfes fur einen Spaltrohrmotor. 

Ein Spaltrohrmotor mit einem derartigen Spalttopf 
ist aus der DE-C-39 31 665 bekannt. 

Unter einem Spaltrohrmotor versteht man einen 
Elektromotor, der insbesondere zum Antrieb von Pum- 
pen, beispielsweise Umwalzpumpen, dient. Unter 
"Spaltrohr" versteht man ein rohrbzw. buchsenformiges 
Element, das bei einer Umwalzpumpe die Trennung 
zwischen einem nassen Innenraum und einem trockenen 
AuBenraum herstellt. Der Innenraum des zylindrischen 
Spaltrohres dient zur Aufnahme des Rotors des Elektro- 
motors; um die AuBenseite des Spaltrohres herum ist 
der Stator des Elektromotors angeordnet. Der Name 
"Spaltrohr" kommt daher, daB sich der rohrformige Ab- 
schnitt entlang des Luftspaltes zwischen Stator und Ro- 
tor erstreckt. An einem auBeren hinteren Ende des 
Spaltrohres ist ein dieses Ende abschlieBender Boden 
vorhanden, der gegenuber dem Spaltrohr einen durch- 
messergeringeren Rohrabschnitt aufweist, in den ein 
Lager der Welle des Rotors aufgenommen ist. Am ge- 
geniiberliegenden, vorderen Ende des Spaltrohres ist 
ein etwa ringscheibenformiges Lagerschild angebracht, 
das als Befestigungsflansch dient. Der vordere, offene 
Endbereich des Spaltrohres dient zur Aufnahme eines 
Einsatzes, der ein Lager fur ein vorderes Ende der Welle 
des Rotors enthalt. Der eingangs erwahnte Spaltrohr- 
motor dient zum Antrieb einer Umwalzpumpe, deren 
Laufrad auf einem in den Pumpenraum ragenden Ab- 
schnitt der Welle des Rotors sitzt. Das vom Laufrad 
umgewalzte Medium kann in den Innenraum des Spalt- 
rohres eintreten und dort zur Ktihlung des Rotors her- 
angezogen werden. Der Zusammenbau aus Lagerschild, 
Spaltrohr und hinterem Boden mit rohrformigem Ab- 
schnitt dient zugleich dazu, einen dichtenden AbschluB 
zwischen nassem Innenraum und trockenem AuBen- 
raum herzustellen. 

Ein Verfahren zur Herstellung dieses aus drei Teilen 
aufgebauten Zusammenbaus besteht darin, das zylindri- 
sche Spaltrohr aus einem zunachst ebenen Blechteil da- 
durch herzustellen, daB dieses in einen rohrformigen 
Korper geformt wird und iiber eine Langsnaht zu einem 
hohlzylindrischen Korper verschweiBt wird. Durch 
Walken dieses Bauelements wird die gewunschte dunne 
Wandstarke im Bereich von etwa 0,3 mm erzielt. Der als 
hinterer AbschluB des an beiden Enden offenen Spalt- 
rohres dienende Boden mit dem durchmessergeringe- 
ren Rohrabschnitt zur Aufnahme des Lagers des Rotors 
wird als separates Teil geformt, zum Beispiel als Stanz- 
teil, und anschlieBend beispielsweise uber eine Ver- 
schweiBung mit dem hinteren Ende des Spaltrohres ver- 
bunden. GleichermaBen wird das vordere ais Befesti- 
gungsflansch dienende Lagerschild als separates Teil 
ausgeformt und anschlieBend mit dem vorderen offenen 
Ende des Spaltrohres uber einen VerschweiBvorgang 
verbunden. Das daraus resultierende, aus drei separaten 
Teilen zusammengesetzte Bauteil wird als "Spalttopf" 
bezeichnet. 



Nachteilig an einem Spalttopf der eingangs genann- 
ten Art sowie an dessen Herstellungsverfahren ist, daB 
dieses sehr aufwendig ist. Insbesondere in der GroBse- 
rienproduktion, wie sie bei Spaltrohrmotoren iiblich ist, 
5 wobei HerstellungsgrdBen im Bereich von 2 bis 3 Mil- 
lionen pro Jahr vorhanden sind, ftihrt diese aufwendige 
Herstellung zu einem erheblichen apparativen und logi- 
stischen Aufwand. Das Herstellen der drei Einzelteile, 
die den Spalttopf aufbauen, insbesondere iiber verschie- 

io denartige formgebende Vorrichtungen, wie Walkvor- 
richtungen, Stanz- oder PreBvorrichtungen, ist sehr auf- 
wendig, ebenso das anschlieBende Verfahren zum Zu- 
sammenfugen dieser drei Teile. Da, wie zuvor erwahnt, 
der Spalttopf einen dichtenden AbschluB zwischen dem 

15 nassen Innenraum und dem trockenen AuBenraum ei- 
nes Pumpenmotors schaffen soli, mussen die Verbin- 
dungsstellen, meist SchweiBstellen, zwischen den End- 
bereichen des zylindrischen Spaltrohres und den anzu- 
fiigenden Bauteilen entsprechend groBflachig und auf- 

20 wendig hergestellt werden, um die Dichtheit sicherzu- 
stellen. Dazu sind auch aufwendige Dichtungsprufungen 
notwendig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher, einen 
Spalttopf der eingangs genannten Art zu schaffen, der 

25 einen einfachen konstruktiven Aufbau aufweist und der 
einfach herzustellen ist. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch einen 
Spalttopf dadurch gelost, daB das Spaltrohr, der Boden 
und der Rohrabschnitt als einstiickiges Tiefziehteil aus- 

30 gebildet sind, und daB an einem vorderen Ende des 
Spaltrohres einstuckig mit diesem ein Ringflansch aus- 
geformt ist. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfah- 
ren dadurch gelost, daB iiber mehrere Tiefziehvorgange 

35 das Spaltrohr und der dieses an einem hinteren Ende 
abschlieBende Boden sowie dessen Rohrabschnitt als 
einstiickiges Teil hergestellt wird, und daB am vorderen 
offenen Ende des Spaltrohres einstuckig mit diesem ein 
Ringflansch ausgeformt wird. 

40 Bei der gemaB der vorliegenden Erfindung vorge- 
schlagenen Ausgestaltung des Spalttopfes und bei des- 
sen Herstellungsverfahren wird das Spaltrohr iiber ei- 
nen Tiefziehvorgang hergestellt. Es ist bekannt, daB es 
beim Tiefziehen von langen diinnen Rohren notwendig 

45 ist, an beiden Enden des Rohres einen Hilfsflansch vor- 
zusehen, wobei ein soldier endseitiger Hilfsflansch zum 
einen dazu dient, uber diesen Hilfsflansch das Material 
in diesem Bereich ortsfest zu halten, wahrenddessen bei- 
spielsweise ein Ziehdorn die zylindrische Wand des 

so Spaltrohres in die gewunschte axiale Lange zieht. Fer- 
ner dienen die Hilfsflansche dazu, daB nach Beendigung 
des Ziehvorganges das Rohr iiberhaupt vom Dorn ab- 
gezogen werden kann. Durch Ruckfederung des Mate- 
rials sitzt ein rohrformiger Korper sehr fest auf dem 

55 Ziehdorn, so daB erhebliche Krafte notwendig sein kon- 
nen, um das Tiefziehteil vom Dorn abzuziehen. Dabei 
sollen jedoch keine Verformungen des zylindrischen 
Korpers an sich stattfinden, weswegen man sich der 
Hilfsflansche bedient. Nach Vollenden der Tiefziehvor- 

60 gange werden die Hilfsflansche uber aufwendige Ver- 
fahren abgetrennt. Dadurch, daB nunmehr vorgeschla- 
gen wird, am vorderen offenen Ende des Spaltrohres 
einen Ringflansch auszuformen, kann dieser zugleich als 
"Hilfsflansch" wahrend der Tiefziehvorgange dienen, al- 

65 so zum Halten und zum Abziehen, ohne daB dieser dann 
in einem aufwendigen Verfahren abgetrennt werden 
muB. Der Obergang am hinteren Ende des Spaltrohres 
von dem Bereich mit groBem Durchmesser zu dem 
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durchmessergeringeren Rohrabschnitt ist fur sich allein 
gesehen ebenfalls als Ringflansch ausgebildet, der, bei- 
spielsweise beim Tiefziehen des durchmessergeringeren 
Rohrabschnittes, wiederum als "Hilfsflansch" dienen 
kann, also zum Halten des hinteren Endes des Spalt- 5 
rohres beim Formen des durchmessergeringeren Rohr- 
abschnittes, der dann auch wieder als Ansatzpunkt fur 
einen Auswerfdorn zum Abziehen von dem eigentlichen 
Formdorn dienen kann. Auch dieser "Hilfsflansch" bleibt 
integrales einstiickiges Bestandteil des herzustellenden 10 
Spalttopfes und muB nicht abgetrennt werden. Die ein- 
stiickige Ausbildung des hinteren geschlossenen Endbe- 
reiches des Spaltrohres als einstiickiges Tiefziehteil er- 
leichtert gegeniiber dem eingangs genannten Verfahren 
die Herstellung insbesondere deswegen, weil die Tief- 15 
ziehvorgange auf einer einzigen Vorrichtung, meist in 
aufeinanderfolgenden Schritten in einer Stufenpresse 
durchgefiihrt werden konnen. Dadurch fallt das Vorse- 
hen von verschiedenartigen getrennten Vorrichtungen 
zum Ausbilden dieser nunmehr einstuckigen Teile weg. 20 
AuBerdem entfallt die Logistik des iagegerechten Zu- 
sammenfiihrens dieser Teile vor dem eigentlichen Ver- 
bindungsvorgang, beispielsweise dem eingangs erwahn- 
ten VerschweiBen. Dieser Verbindungsvorgang, also 
das VerschweiBen selbst, entfallt, was beispielsweise 25 
auch im Hinblick auf die Arbeitsplatzausgestaltung, die 
Arbeitssicherheit und die Umweltvertraglichkeit erheb- 
liche positive erleichternde Einflusse hat. Zusatzlich ent- 
fallt der Kontrollvorgang dahingehend, ob die SchweiB- 
stelle auch tatsachlich flussigkeitsdicht ist. 30 

Der am gegenuberliegenden vorderen Ende ausge- 
formte Ringflansch kann nun dazu dienen, den Spalttopf 
im Pumpengehause zu montieren. Der Ringflansch kann 
dann dabei so ausgestaltet sein, daB er schon selbst aus- 
reichend groB ist, um direkt eine Verbindung mit dem 35 
Pumpengehause herzustellen, oder er kann als Verbin- 
dungselement fur weitere Montageelemente, beispiels- 
weise einen separaten Befestigungsflansch, dienen. Ins- 
gesamt gesehen wird eine betrachtliche Vereinfachung 
des apparativen Aufwandes zur Herstellung des Spalt- 40 
topfes geschaffen, ferner der logistische Aufbau der zu- 
sammenwirkenden Vorrichtungen wesentlich verein- 
facht, da die gesamten Herstellungsvorgange auf einer 
einzigen Stufenpresse durchgefiihrt werden konnen, der 
beispielsweise an einem Ende ein ebener scheibenformi- 45 
ger Rohling zugefuhrt wird und am anderen Ende der 
endfertige, ausgeformte Spalttopf abgefiihrt wird. Au- 
Berdem sind aufwendige KontrollmaBnahmen von Ver- 
bindungsstellen, beispielsweise die eingangs erwahnten 
SchweiBstellen, nicht mehr notwendig, da ja solche nicht 50 
mehr vorhanden sind. 

Somit wird die Aufgabe vollkommen gelost. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
das Spaltrohr am vorderen Endbereich einen geringfu- 
gig aufgeweiteten, durchmessergroBeren Abschnitt auf. 55 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB vom hinteren 
Ende her ein zus&tzlicher Montageflansch, ein soge- 
nanntes Lagerschild, uber den Spalttopf gefiihrt werden 
kann und anschlieflend im PreBsitz auf den aufgeweite- 
ten durchmessergroBen Abschnitt aufgedriickt werden 60 
kann. Der endseitige bereits vorhandene Ringflansch 
dient dabei zugleich als Endanschlag und verhindert, 
daB das Lagerschild iiber das vordere offene Ende hin- 
ausgeschoben wird. Der lichte Innendurchmesser des 
uberzuschiebenden Lagerschildes kann dann so bemes- 65 
sen werden, daB dieser etwas groBer ist als der AuBen- 
durchmesser des Spaltrohres im nichtaufgeweiteten Be- 
reich. Dadurch kann dann das Lagerschild uber die Au- 



Benseite des Spaltrohres geschoben werden, ohne daB 
an dessen AuBenseite Kratzspuren oder dergleichen re- 
sultieren. Auf diese Weise kann dann anschlieBend bei 
der Endmontage der Stator sicher und festsitzend auf 
der AuBenseite des Spaltrohres montiert werden. Zur 
Herstellung einer unlosbaren Verbindung zwischen 
dem Spaltrohr und dem aufgeschobenen, bereits im 
PreBsitz aufsitzenden Lagerschild kann noch ein Ver- 
schweiQvorgang, beispielsweise ein LaserschweiBen, 
nachfolgen. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist in 
einem Boden, der ein hinteres Ende des durchmesserge- 
ringeren Rohrabschnittes am hinteren Ende des Spalt- 
rohres abschlieBt, eine Offnung vorgesehen. 

Diese an sich bekannte MaBnahme des Vorsehens 
einer Offnung hat den Vorteil, daB von der AuBenseite 
her ein Zugang an ein stirnseitiges hinteres Ende der 
Rotorwelle mdglich ist, so daB ein festsitzender Rotor 
wieder angestoBen werden kann. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
der durchmessergeringere Rohrabschnitt an einem hin- 
teren Bereich einen geringfugig eingeengten, durchmes- 
sergeringeren Abschnitt auf. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB von der Innen- 
seite her in den durchmessergeringeren Abschnitt des 
Rohrabschnittes eine Ringscheibe im PreBsitz einge- 
bracht werden kann. 

Der AuBendurchmesser der Ringscheibe ist derart 
bemessen, daB er etwas geringer ist als der lichte Innen- 
durchmesser des Rohrabschnittes im nicht zusatzlich 
eingeengten Bereich. Dadurch kann bei der Montage 
der Ringscheibe diese vom offenen Ende des Spalt- 
rohres her in den gegeniiber dem Spaltrohr durchmes- 
sergeringeren Rohrabschnitt eingebracht werden, und 
zwar zunachst in dessen nicht verjungtem Bereich, ohne 
daB dabei die Innenwand dieses Bereiches beriihrt wird. 
Dadurch sind dann Beschadigungen wie Langsrillen 
oder dergleichen ausgeschlossen. Der erste, nicht weiter 
eingeengte Abschnitt des Rohrabschnittes dient ja 
nachfolgend als Lagersitz fiir ein auf das hintere Ende 
der Rotorwelle aufgenommenes Lager, das meist eben- 
falls im PreBsitz in den rohrformigen Abschnitt einge- 
bracht wird. Sind nun durch die Montage der Ringschei- 
be Rillen oder Kratzspuren vorhanden, ist der sichere 
Sitz des Wellenlagers nicht mehr gewahrleistet. 

Falls gewunscht, kann die im PreBsitz eingebrachte 
Scheibe noch uber einen VerschweiBvorgang unverlier- 
bar mit dem Rohrabschnitt verbunden werden, wobei 
dies beispielsweise durch ein LaserschweiBen erfolgt. 

Vorzugsweise erfolgt dieses LaserverschweiBen zu- 
gleich mit dem VerschweiBen des iiber die AuBenseite 
des Spaltrohres aufgeschobenen ringscheibenformigen 
Lagerschildes. 

Die eingepreBte und ggf. verschweiBte Ringscheibe 
weist vorzugsweise ein Innengewinde auf, in das von der 
riickwartigen AuBenseite her ein GewindeverschluB- 
stopfen eingedreht werden kann, der zugleich fiir einen 
dichtenden AbschluB der am hinteren Endbereich des 
rohrformigen Abschnitts vorgesehenen Offnung sorgt. 

Bei dem Herstellungsverfahren ist besonders bevor- 
zugt, daB, in einer ersten Serie an mehreren aufeinan- 
derfolgenden Tiefziehvorgangen, zunachst ein topffor- 
miger Rohling tiefgezogen wird, der an einem hinteren 
Ende durch einen Boden verschlossen ist und an einem 
vorderen Ende mit einem Ringflansch versehen ist, wo- 
bei anschlieBend in einer zweiten Serie an Tiefziehvor- 
gangen aus dem Boden ein sich vom hinteren Ende des 
Rohlings fort erstreckender durchmessergeringerer 
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Rohrabschnitt hergestellt wird. Diese MaBnahme hat 
den Vorteil, daQ uber einfach als Zylinder ausgebildete 
Ziehdorne der hohlzylindrische Korper des Spaltrohres 
hergestellt wird, wobei durch die Streckvorgange die 
entsprechende gewunschte diinne Wandstarke des 5 
Spaltrohres hergestellt wird. Der am offenen vorderen 
Ende vorhandene Ringflansch sowie der am gegenuber- 
liegenden geschlossenen Ende vorhandene Boden wei- 
sen dabei noch in etwa die urspriingliche Starke auf. 
AnschlieBend wird in einer zweiten Serie an Tiefzieh- 10 
vorgangen aus dem meist noch ebenen Boden des be- 
reits endfertigen Spaltrohrkorpers dann der hohlformi- 
ge Abschnitt geformt, wobei dies dann nacheinanderfol- 
gend mit einer Reihe von entsprechend durchmesserge- 
ringeren Dornen bewerkstelligt wird 1 5 

Die entsprechende Stufenpresse ist dann so aufge- 
baut, daB zunachst eine Reihe an sehr groBen Dornen 
vorhanden ist, die den Spaltrohrkorper formen, gefolgt 
von einer Reihe an durchmessergeringeren Ziehdornen 
fur die Ausbildung des durchmessergeringeren Rohrab- 20 
schnittes. Dies bringt erhebliche Vorteile beim Aufbau 
der Stufenpresse und der Steuerung der einzelnen Tief- 
ziehwerkzeuge mit sich. Es werden also erste und zweite 
Serien direkt aufeinanderfolgend in einer Vorrichtung 
durchgefiihrt. 25 

In weiteren Ausgestaltungen der Erfindung ist vorge- 
sehen, zunachst den rohrfdrmigen durchmessergeringe- 
ren Abschnitt tiefzuziehen und erst anschlieBend den 
durchmessergroBeren Korper des eigentlichen Spalt- 
rohres. 30 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, diese Tiefziehvorgange miteinander zu 
koppeln, das heiBt, daB uber Teilformungsvorgange 
Vorformen des eigentlichen Spaltrohres und Vorformen 
des rohrformigen Abschnittes zugleich hergestellt wer- 35 
den. 

Dabei ist insbesondere von Vorteil, daB im allerersten 
Schritt ein Topf mit einem Ringflansch am vorderen 
offenen Ende hergestellt wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB bereits beim 40 
ersten Tiefziehvorgang ein Ringflansch ausgebildet 
wird, der ein Halten des Formrohlings oder ein Losen 
des Rohlings vom Dorn ermoglicht. 

Das Vorsehen des geringfiigig aufgeweiteten Endbe- 
reichs des Spaltrohres im Bereich des Ringflansches 45 
zum Aufpressen des Lagerschildes, sowie das Vorsehen 
des etwas eingeengten Endabschnittes des hohlformi- 
gen Abschnittes am hinteren geschlossenen Ende wird 
vorzugsweise am Ende der Serie an Tiefziehvorgangen 
bewerkstelligt, so daB die bei diesen Formvorgangen 50 
erzielte MaBgenauigkeit nicht durch nachfolgende wei- 
tere Tiefziehvorgange beeintrachtigt wird. Diese MaB- 
nahme hat den Vorteil, daB sehr maBgenaue Abschnitte 
zur Verbindung mit dem Lagerschild bzw. der Ring- 
scheibe hergestellt werden konnen. 55 

Durch Anisotropic des metallischen Materials kann 
es vorkommen, daB der bereits anfanglich ausgeformte 
Ringflansch, in umfanglicher Richtung gesehen, nicht 
exakt kreisfbrmig ist, sondern eine Wellenlinie aufweist, 
so daB, falls gewiinscht, ein abschlieBendes umfangliches 60 
Beschneiden zu einer exakten Kreisform vorgesehen 
werden kann. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung 
und der beigefiigten Zeichnung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 65 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur 
in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch 
in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung ver- 
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wendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Er- 
findung zu verlassen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt eines bevorzugten Ausfiih- 
rungsbeispiels eines erfindungsgemaBen Spalttopfes, 

Fig. 2a -2e der Fig. 1 entsprechende Schnitte einer 
ersten Serie von Vorzugsformen von Topfrohlingen bei 
der Herstellung des Spalttopfes von Fig. 1, 

Fig. 3a -3e eine zweite Serie an Vorzugsformen, die 
nachfolgend nach der ersten Serie stufenweise herge- 
stellt werden, und 

Fig. 4 stark schematisiert einen Spaltrohrmotor zum 
Antrieb einer Umwalzpumpe, in der der in Fig. 1 darge- 
stellte Spalttopf eingebaut ist. 

Ein in Fig. 1 dargestelltes Ausfiihrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Spalttopfes 10 weist ein zylindri- 
sches Spaltrohr 12 auf, dessen hinteres Ende 14 durch 
einen Boden 15 verschlossen ist. Der Boden 15 und das 
Spaltrohr 12 sind einstiickig ausgebildet. 

Das Spaltrohr 12 geht am hinteren Ende 14 uber ei- 
nen Ringflanschbereich 16 in einen durchmessergerin- 
geren Rohrabschnitt 18 uber, 

Ein hinteres Ende 20 des Rohrabschnittes 18 ist iiber 
einen ebenen Boden 22 abgeschlossen, der mittig eine 
kreisrunde Offnung 24 aufweist. 

Der ebene Boden 22 verlauft dabei parallel zum Ring- 
flanschbereich 16. 

Im Bereich des hinteren Endes 20 des Rohrabschnit- 
tes 18 ist im PreBsitz eine Ringscheibe 26 aufgenommen, 
die, wie dies durch Pfeile 27 angedeutet ist, vom Spalt- 
rohr 12 her in den Innenraum des Rohrabschnittes 18 
eingepreBt wurde. 

Die Ringscheibe 26 weist mittig eine Gewindeoffnung 
28 auf, die mit der Off nung 24 f luchtet. 

An einem vorderen Ende 30 ist das Spaltrohr 12 mit 
einem nach auBen gerichteten umlaufenden Ringflansch 
32 versehen, der einstiickig mit dem Spaltrohr 12 ausge- 
bildet ist. 

Auf dem Ringflansch 32 liegt ein uber die AuBenseite 
des Spaltrohres 12 aufgeschobenes Lagerschild 34, wie 
dies durch Pfeile 35 dargestellt ist. 

Das Lagerschild 34 ist mit dem Ringflansch 32 und die 
Ringscheibe 26 ist mit dem hinteren Endbereich des 
Rohrabschnittes 18 verschweiBt, wobei dies insbesonde- 
re uber ein LaserschweiBen erfolgt. 

In den Fig. 2a -2e bzw. den Fig. 3a -3e sind die ver- 
schiedenen Vorzugsformen bzw. die entsprechenden 
Rohlinge dargestellt, die ausgehend von der in Fig. 2a 
dargestellten Platte 40 bis zum Erreichen der in Fig. 1 
endgultigen Form des Spalttopfes 10 durchschritten 
werden. 

Dabei wird in einer ersten Serie an Tiefziehvorgan- 
gen auf einer Stufenpresse ausgehend von der Platte 40 
zunachst ein erster topfformiger Rohling 41 dargestellt, 
der einen zylindrischen Korper 46 aufweist, der durch 
einen ebenen Boden 48 an einem hinteren (in der Dar- 
stellung von Fig. 2b oberen) Boden verschlossen ist. Am 
gegeniiberliegenden Ende ist ein umlaufender Ring- 
flansch 44 vorgesehen. Uber den Ringflansch 44 konnte 
der Rohling 41 beim Tiefziehen gehalten werden bzw. 
als Angriffspunkt fur ein Abziehen des Rohlings von 
einem hier nicht naher gezeigten Tiefziehdorn eines 
Tiefziehwerkzeuges der nicht dargestellten Stufenpres- 
se abgezogen werden. Nachfolgend wird in drei weite- 
ren Tiefziehschritten der topfformige Rohling 41 unter 
Durchschreiten des in Fig. 2c und 2d dargestellten zwei- 
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ten Rohlings bzw. dritten Rohlings in Form des in 
Fig. 2e dargestellten vierten Rohlings umgeformt. 

Der vierte Rohling 54 weist einen zylindrischen Kor- 
per 57 auf, dessen Durchmesser 58 bereits dem lichten 
Innendurchmesser des Spaltrohres 12 (siehe Fig. 1) ent- 
spricht Durch das mehrfache Abstrecken der zylindri- 
schen Seitenwande der Rohlinge 52, 53, 54 ausgehend 
von der Platte 40 resultiert eine Abnahme der Material- 
dicke im zylindrischen Korper 57 ausgehend von etwa 
0,4 mm Materialdicke bei der Platte 40 auf 0,3 mm. Die 
Materialstarke im Bereich des Bodens 56 und des Flan- 
sches 60 ist etwa unverandert. 

In der in Fig. 3a-3e dargestellten zweiien Serie an 
Tiefziehvorgangen wird aus dem Boden 56 des vierten 
Rohlings 54 und dem diesen umgebenden Endbereich 
des zylindrischen Korpers 57 ein gegeniiber dem Durch- 
messer des zylindrischen Korpers 57 durchmessergerin- 
gerer Rohrabschnitt geformt 

Aus der Bildfolge von Fig. 3a bis 3c ist zu entnehmen, 
daB zunachst ein funfter Rohling 65 mit einem relativ 
breiten und niederen ersten Rohrabschnitt 71 ausgebil- 
det wird, der Qber den zweiten Rohrabschnitt 72 des 
sechsten Rohlings 66 in den in Fig. 3c dargestellten drit- 
ten Rohrabschnitt des siebten Rohlings 67 umgeformt 
wurde. 

Der dritte Rohrabschnitt 73 weist bereits den lichten 
Innendurchmesser und die Tiefe des in Fig. 1 dargestell- 
ten Rohrabschnittes 18 auf. Zur Erleichterung der in 
Zusammenhang mit Fig. 1 beschriebenen Montage der 
Ringscheibe 26 bzw. des Lagerschildes 34 wird, wie aus 
dem achten Rohling in Fig. 3d zu entnehmen, am End- 
bereich des dritten Rohrabschnittes ein eingeengter Ab- 
schnitt 76 ausgebildet, dessen Durchmesser etwa 
0,2 mm geringer als der des nicht eingeengten dritten 
Rohrabschnittes 73 ist. 

AuBerdem wird im Bereich des offenen Endes des 
achten Rohlings ein aufgeweiteter Abschnitt 78 herge- 
stellt, dessen AuBendurchmesser etwa 0,1 mm groBer ist 
als der AuBendurchmesser des nicht aufgeweiteten Be- 
reiches des achten Rohlings 68. 

In einem abschlieBenden Formschritt wird in dem Bo- 
den 80 des dritten Rohrabschnittes 73 die Offnung 24 
(siehe auch Fig. l)ausgestanzt. 

Gleichzeitig wird der Ringflansch 32 in seine endgiilti- 
ge kreisrunde Umfangsform beschnitten. Durch Aniso- 
tropic des metallischen Materials nimmt der am offenen 
Ende der jeweiligen Rohlinge angeordnete Flansch 
nach und nach eihe wellenlinige Umfangskontur ein, da 
je nach Raumrichtung mehr oder weniger Material vom 
Ringflanschbereich mit abgezogen wird. 

AbschlieBend wird auf den Rohling von Fig. 3e uber 
dessen AuBenseite das in Fig. 1 dargestellte Lagerschild 
34 geschoben und wie zuvor beschrieben verschweiBt. 
Zugleich wird, wie zuvor beschrieben, die Ringscheibe 
26 montiert. 

In weiteren Ausfuhrungsbeispielen ist vorgesehen, 
den Ringflansch 32 wesentlich groBer auszubilden, so 
daB der Ringflansch zugleich als Montageflansch dienen 
kann. 

In dem in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist es jedoch gunstiger, den dargestellten relativ 
geringen Ringflansch 32 herzustellen und anschlieBend 
daran das Lagerschild 34 anzubringen. Dies hat im Hin- 
blick auf die Ausgestaltung der Tiefziehwerkzeuge den 
Vorteil, daB darin keine Aussparungen oder Aushohlun- 
gen vorgesehen werden miissen, die den relativ groBen 
Ringflansch, wie er sich in Form des Lagerschildes 34 
darstellt, aufnehmen miissen. 



In Fig. 4 ist stark schematisiert ein Spaltrohrmotor 90 
. dargestellt, in dem der in Fig. 1 dargestellte Spalttopf 10 
eingebaut ist. Aus Fig. 4 ist am oberen (in der hier ver- 
wendeten Terminologie hinteren) Ende des Spaltrohr- 
5 motores 90 in die Offnung 24 bzw. in die Gewindeoff- 
nung der Ringscheibe 26 ein Stopfen 92 eingedreht. 

Im Rohrabschnitt 18 sitzt ein Lager 94, das auf einem 
Endbereich einer Welle % sitzt. Am gegenuberliegen- 
den offenen Ende des Spalttopfes 10 ist ein Einsatz 98 
io eingeschoben, der ein weiteres Lager 100 der Welle % 
tragt. Der im Innenraum 38 des Spaltrohres 12 des 
Spalttopfes 10 aufgenommene Teil, also Lager 94, 100, 
Welle % und entsprechende hier nicht naher bezeichne- 
te Wicklungen, bildet einen Rotor 102 des Spaltrohrmo- 
15 tores 90. 

Urn die AuBenseite des Spalttopfes 10 ist, wie an sich 
bekannt, der Stator 104 des Spaltrohrmotores 90 ange- 
ordnet. Der Spalttopf 10 ist somit, wie an sich im Stand 
der Technik bekannt, in einem Spalt zwischen Rotor 102 
20 und Stator 104 des Spaltrohrmotores 90 angeordnet und 
sorgt fur einen dichten AbschluB dieser Raume vonein- 
ander. 

Dazu ist das Lagerschild 34 mit entsprechenden hier 
nicht naher bezeichneten Teilen des Gehauses des Spal- 
25 trohrmotores 90 dichtend verbunden. 

Am vorderen (in der Darstellung von Fig. 4 unteren) 
Ende ist die Welle 96 mit einem Zapfen 106 versehen, 
auf dem ein Laufrad 108 sitzt, das fur die Umwalzung 
des Medium sorgt, das durch die Pumpe bewegt werden 
30 soli, deren Antrieb durch den Spaltrohrmotor 90 erfolgt. 
Dabei kann das Medium zur Kuhlung des Rotors (102) 
in den Innenraum des Spalttopfes (10) eintreten. 

Am hinteren Ende ist die Welle % mit einem Schlitz 
110 versehen, uber den bei Festsitzen des Rotors 102 
35 und Abdrehen des Stopfens 92 mittels eines Werkzeu- 
ges die festsitzende Welle % freigedreht werden kann. 

Patentanspriiche 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



1. Spalttopf fur einen Spaltrohrmotor (90), mit ei- 
nem Spaltrohr (12), dessen Innenraum (38) als Ro- 
torraum zur Aufnahme eines Rotors (102) des Spal- 
trohrmotores (20) dient, mit einem an einem hinte- 
ren Ende (14) des Spaltrohres (12) angeordneten, 
dieses Ende (14) abschlieBenden Boden (15), der 
einen gegeniiber dem Spaltrohr (12) durchmesser- 
geringeren Rohrabschnitt (18) aufweist, der zur 
Aufnahme eines hinteren Lagers (94) des Rotors 
(102) dient, dadurch gekennzeichnet, daB Spalt- 
rohr (12). Boden (15) und dessen Rohrabschnitt (18) 
als einsttickiges Tiefziehteil ausgebildet sind, und 
daB an einem vorderen Ende (30) des Spaltrohres 
(12), einsttickig mit diesem, ein Ringflansch (32) aus- 
geformt ist. 

2. Spalttopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Spaltrohr (12) am vorderen End- 
bereich einen geringfiigig aufgeweiteten, durch- 
messergroBeren Abschnitt (78) aufweist. 

3. Spalttopf nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem durchmessergroBeren Ab- 
schnitt (78) ein ringscheibenfdrmiges Lagerschild 
(74) aufgepreBt sitzt und am Ringflansch (32) an- 
liegt. 

4. Spalttopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Boden (22), der ein 
hinteres Ende (20) des durchmessergeringeren 
Rohrabschnittes (18) abschlieBt, eine Offnung (24) 
aufweist 
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5. Spalttopf nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der durchmessergeringere Rohrab- 
schnitt (18) an einem hinteren Endbereich einen 
geringfugig eingeengten, durchmessergeringeren 
Abschnitt (76) aufweist. 5 

6. Spalttopf nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Innenraum des eingeengten, 
durchmessergeringeren Abschnitts (76) eine Ring- 
scheibe (26) formschlussig eingeprefit ist. 

7. Spalttopf nach Anspruch 6, dadurch gekenn- io 
zeichnet, daB die Ringscheibe (26) als Gewinde- 
scheibe ausgebildet ist, in die ein Gewindestopfen 
(92), der von der AuBenseite her durch die Offnung 
(24) im Boden (22) des durchmessergeringeren 
Rohrabschnittes (80) durchreicht, eindrehbar ist. \5 

8. Verfahren zum Herstellen eines Spalttopfes (10) 
fur einen Spaltrohrmotor (90), mit einem Spaltrohr 
(12), dessen Innenraum (38) als Rotorraum zur Auf- 
nahme eines Rotors (102) des Spaltrohrmotores 
(90) dient, mit einem an einem hinteren Ende (14) 20 
des Spaltrohres (12) angeordneten, dieses Ende (14) 
abschlieBenden Boden (15), der einen gegenuber 
dem Spaltrohr (12) durchmessergeringeren Rohr- 
abschnitt (18) aufweist, der zur Aufnahme eines hin- 
teren Lagers (94) des Rotors (102) dient, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB ttber mehrere Tiefziehvorgan- 
ge das Spaltrohr (12), der dieses an einem hinteren 
Ende (14) abschlieBende Boden (15), sowie dessen 
gegenuber dem Spaltrohr (12) durchmessergerin- 
geren Rohrabschnitt (18) als einstuckiges Teil her- 30 
gestellt wird, und daB am vorderen offenen Ende 
(30) des Spaltrohres (12), einsttickig mit diesem, ein 
Ringfiansch (32) ausgeformt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, in einer ersten Serie an mehreren, 35 
aufeinanderfolgenden Tiefziehvorgangen, zunachst 
ein topfformiger Rohling (54) tiefgezogen wird, der 
an einem hinteren Ende durch einen Boden (56) 
geschlossen und an einem vorderen Ende mit einem 
Ringfiansch (60) versehen ist, und daB anschlieBend 40 
in einer zweiten Serie an Tiefziehvorgangen aus 
dem Boden (60) ein sich vom hinteren Ende des 
Rohlinges fort erstreckender durchmessergeringe- 
rer Rohrabschnitt (18) hergestellt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB wahrend der ersten Serie an Tiefzieh- 
vorgangen im allerersten Schritt, ausgehend von 
einem plattenformigen Korper (40), ein topfformi- 
ger Rohling (41) mit einem Ringfiansch (44) am 
vorderen offenen Ende hergestellt wird. 50 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB anschlieBend der im allerersten 
Schritt erhaltene topfformige Rohling (41) uber 
weitere Tiefziehvorgange zu einem Rohling (54) 
mit einem zylindrischen Korper (57) gezogen wird, 55 
der im Durchmesser den MaBen des endfertigen 
Spaltrohres (12) entspricht. 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst der rohrformige durchmes- 
sergeringere Rohrabschnitt (18) tiefgezogen wird 60 
und anschlieBend der Korper des Spaltrohres (12) 
tiefgezogen wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rohrabschnitt (18) und das Spalt- 
rohr (12) unter Durchschreiten von Vorformen der- 65 
selben zugleich hergestellt werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Ende der Tief- 
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ziehvorgange am hinteren Endbereich des durch- 
messergeringeren Rohrabschnittes (18) ein gering- 
fugig eingeengter, durchmessergeringerer Ab- 
schnitt (76) geformt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Ende der Tief- 
ziehvorgange am vorderen offenen Endbereich des 
Spaltrohres (12) ein geringfugig aufgeweiteter, 
durchmessergroBerer Abschnitt (78) geformt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einem Boden (22), 
der das hintere Ende des durchmessergeringeren 
Rohrabschnittes (t8) abschlieBt, eine Offnung (24) 
eingebracht wird. 
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